Translation of Pag 2, Lin s 1-21, of Office Action issued D c mber 6, 2000, by 
Deutsclies Patent- und IVIarkenamt ( German Pat nt and Trademark Office) 



/1 / DE 1 9542 1 02 A1 , B29C 45/1 6 A 
121 DE41 27621 C3, B29C 45/16 A 
121 DE44 17986 A1, B29C 45/16 A 
/4/ DE 4439431 A1, B29C 45/16 A 
151 DE 1 9722366 A1 , B29C 45/1 6 A 
IQI EP 0504571 B1, B29C 45/16 A 
ni EP 0836923 A1 , B29C 45/1 6 A 

Prior art references that would prevent a patent from issuing on the application has not 
been found. Even when taking into consideration the general knowledge in the field of 
the art, it is recognized that the subject matter of the claims is not obvious in view of the 
cited prior art. Allowability according to § 49 Patent Law is therefore possible. 

Claims 1 to 12 are therefore allowable. 

Claim 13 however is not allowable. Apparently, a device which relates to the tool 
according to claims 1 to 12 is to be protected. This device apparently is to be 
comprised of several injection molding stations for injection molding several 
components and is to be serviced by the transfer device. This device is not described 
in the patent application to be examined. Tasks to be solved by a person skilled in the 
art cannot be the subject matter of a claim. Claim 13 should therefore be canceled. 
Applicant is requested to approve cancellation of claim 13. Refiling of the claims is not 
required. The cancellation of this claim will be carried out during the course of 
allowance. 
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Die weitere Priifung der oben genannlen Patentanmeldung hat zu dem nachstehenden Ergebnis gefiihrt. 
Zur AuBerung wird eine Frist 

von vier Monaten 

gewahrt. die mit der Zustellung beginnt. 

FOr Untertagen, die der AuBerung gegebenenfalls beigeftigt werden (z.B. Patentanspriiche, Beschreibung, Beschreibungsteile, 
Zeichnungen), sind je zwei Ausfertigungen auf gesonderten Biattern erforderlich. Die AuBerung selbst wird nur in einfacher 
Ausfertigung benQtigt. 

Werden die Patentanspruche, die Beschreibung oder die Zeichnungen im Laufe des Verfahrens geSndert, so hat der Anmelder, 
sofem die Anderungen nicht vom Deutschen Patent- und Markenamt vorgeschlagen sind, im einzelnen anzugeben, an welcher 
Stelie die in den neuen Unteriagen beschriebenen Erfindungsmerl^male in den ursprunglichen Untertagen offenbart sind. 

El In diesem Bescheid sind folgende Entgegenhaltungen erstmalig genannt. (Bei deren Numerierung gilt diese auch fiir das 
weitere Verfahren): 



Hinweis auf die Mdglichkeit der Gebrauchsmusterabzweigung 

Der Anmelder einer nach dem 1. Januar 1987 mit Wirkung for die Bundesrepublik Deutschland eingereichten Patentanmeldung kann eine 
Gebrauchsmusteranmeldung, die den gteichen Gegenstand belritft, einreichen und gleichzeitig den Anmeldetag der frOheren Patentanmeldung 
in Anspruch netimen. Diese Abzweigung (§ 5 Gebraucttsmustergesetz] ist bis zum Ablaut von 2 Monaten nach dem Ende des Monats mOglich, 
In dem die Patentanmeldung durch rechtskrSftige Zuruckweisung, freiwillige Rucknahme Oder Rucknahmefiktion eriedigt, ein 
Einspruchsverfahren abgesctilossen Oder - im Falle der Erteilung des Patents - die Frist fur die Beschwerde gegen den ErteilungsbeschluK 
fruchtlos verstrichen ist. AusfOhrliche Infomiationen \So& die Erfordernisse einer Gebrauchsmusteranmeldung, einschlieBlich der Abzweigung, 
enthait das Merkblatt fiir Gebrauchsmusteranmelder (G 6181). welcties kostenlos belm Patent- und Markenamt und den 
Patentlnfomiationszentren erfiaitiich ist. 
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/1/DE 19542102 A1, B29C 45/1 6 A 
121 DE 4127621 C3. B29C 45/16 A 
/3/ DE 4417986 A1, B29C 45/16 A 
/4/ DE 4439431 A1. B29C 45/16 A 
151 DE 19722366 A1, B29C 45/16 A 
/6/ EP 0504571 B1, B29C 45/16 A 
ni EP 0836923 A1, B29C 45/16 A 

Ein patenthindernd entgegenstehender Stand der Technik wurde nicht ermittelt. Auch unter 
Einbeziehung des allgemeinen Fachwissens ist anzuerkennen, dalS sich die Gegenstande 
der Patentanspruche nicht in naheliegender Weise aus dem Stand der Technik ergeben. Die 
Erteilung gemaB § 49 PatG kann somit in Aussicht gestellt werden. 

Die Patentanspruche 1 bis 12 sind daher gewahrbar. 

Der Patentanspruch 13 ist jedoch nicht gewahrbar. Es soli eine Vorrichtung, die sich auf das 
Werkzeug gem. der Patentanspruche 1 bis 12 bezieht, geschutzt werden. Diese Vorrichtung 
soil aus mehreren Spritzstationen zum Einspritzen mehrerer Komponenten bestehen und 
durch die Umsetzeinrichtung anfahrbar sein. Diese Vorrichtung wird in der zu priifenden 
Patentanmeldung nicht beschrieben. Aufgaben an den Fachmann kdnnen nicht Gegenstand 
eines Anspruches sein. Der Patentanspruch 13 sollte deshaib entfallen. Die Anmelderin wird 
gebeten zur Streichung des Patentanspruches 13 ihre Zustimmung zu geben. Eine 
Neueinreichung der Anspruche ist nicht erforderlich. Die Streichung des Patentanspruches 
erfoigt mit der Erteilung. 

Weiterhin wird angeregt, /1/ bis 111 in die Beschreibung des Standes der Technik 
aufzunehmen. 

Aus /I / ist ein Werkzeug zunn MehrkomponentenspritzgieBen von Kunststoff-Zahnbursten 
bekannt, welches eine Transporteinrichtung zum Transportieren des Grundkorpers aus den 
ersten Formnestern in die zweiten Formnester hat. Die Transporteinrichtung ist auf 
langsverschiebbaren Fuhrungen seitlich neben der Formplatte gelagert. 
Aus /2/ bis ni sind Wendewerkzeuge bekannt. 

Die Anmelderin wird daher gebeten, einen entsprechenden Beschreibungseinschub 
einzureichen. 

Mit den vorliegenden Unterlagen ist die Erteilung noch nicht moglich. 
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Falls auf diesen Bescheid eine AuBerung in der Sache nicht beabsichtigt ist, wird um eine 
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(§) Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 

Ein Werk28Uo zum MehrlcomponentanspritzgieBen von 
Kunststoff-BOrstankdrpem fQr ZahnbQrstan woist eine 
Transporteinrichtung (8) auf, mlt der Grundkdrper-Spritzlln- 
ge (2a) von arsten Formnastam (6a) zu zvraiten Formnestem 
(8b) transportiert warden konnan. Die Fomnnaster (6a, 6b) 
sind mit ihron BQrttanlcopf-Endan (7) in gleichs Richtung 
waisend angaordnat BOrstankorperhaltevorrlchtungan (13, 
14) waisen Fortnnastabschnitta (18) fur Burstenkopfbarslche 
auf und di« BurstankSrparhaltavorrichtungan sind to in ainar 
auewerferaattigen Formplatte (4) ainaetzbar, da& die Form- 
nastabschnltta (18) mit Formneatabschnittan (19a) bazia- 
hungawaiaa (19b} zuaamman die Formnestar (ea) bezia- 
hungsweiaa (6b) bildan. Die BGrstenkorparhaltavorrichtun- 
0»n (13, 14) laaaan aich in einer gegenlaufigen Bewegung 
aneinander vorfaaibewegen und wachaelweiaa bai dan Form- 
neatern (6a} oder (8b) poaib'onieren. Die vorgeseliene Aua- 
bildung der SpritzguSfonn (3) und dar Tranaportainrichtung 
(8) ermSglichen oina ainfaclie Grundkonatruktlon und er- 
mfiglichen durch die Wechaelbawagung dar Burstenkdrpar- 
haltavorrichtungen (13, 14) einan schnallan Tranaport dar 
Grundkorper (2a) in die Formnaatar (6b] (Figur 2). 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Werkzeug zum 
MehrkomponentenspritzgieBen von Kunststoff-Bur- 
stenkorpem fur Zahnbursten oder dergleichen, wobei 
die Biirstenkorper bereichsweise aus mehreren, nach- 
einander gespritzten Komponenten bestehen und wo- 
bei die SpritzguBfonn wenigstens eine auswerferseitige 
Fonnplatte sowie eine dusenseitige,feststehende Form- 
platte jeweils mit ersten Formnestem zum Sprit2en von 
Grundkorpern sowie mit zweiten Formnestem zum 
Umspritzen der Gnmdkorper beziehungsweise zum 
Fertigspritzen der Bflrstenkorper aufweist, wobei eine 
Transporteinrichtung zum Transportieren der Gnmd- 
korper-Spritzlinge von den ersten Formnestem zu den 
zweiten Formnestem vorgesehen ist 

Es sind bereits SpritzguBmaschinen mit einem Wen- 
dewerkzeug zum Spritzen von aus mehreren Kompo- 
nenten bestehenden Burstea beispielsweise zweifarbi- 
gen Zahnbursten. 

Bei diesen wird zunachst ein Grundkorper gespritzt, 
der nach diesem Spritzvorgang in dem Teil der Form- 
halfte verbleibt, in dem keine Anderungen mehr vorge- 
nommen werden. Nach diesem ersten Spritzvorgang 
wird das die Grundkorper haltende Werkzeug um zum 
Beispiel 180 Grad gedreht und so die Grundkorper ei- 
nem zweiten Spritzvorgang zugefiihrt Bei diesem zwei- 
ten Spritzvorgang erfolgt dann zum Beispiel ein be- 
reichswebes Umspritzen des Grundkorpers, so daB als 
Endprodukt ein zum Beispiel zwei- oder mehrfarbiger 
Zahnbiirstenkorper entsteht 

Aus der DE 91 03 553 Ul kennt roan auch ein Werk- 
zeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen von Biir- 
stenkorpem, das mit einem Wendetrager ausgeriistet 
ist, der sowohl eine Dreh- als auch eine Hubbewegung 
ausfiihren kaim und durch den der spritzgegossene 
Grundkorper aus dem ersten Formhohlraum entformt 
und durch Schwenken um 180° in den zweiten Form- 
hohlraum eingelegt wird, worauf dieser dann umspritzt 
wird Sowohl dieses Werkzeug als auch Wendewerk- 
zeuge sind noch vergleichsweise aufwendig im Aufbau. 
AtiBerdem ist bei Wendewerkzeugen nachteilig, daB das 
Wendeteil eine vergleichsweise groBe Masse und damit 
ein groBes TrSgheitsmoment aufweist, was beim An- 
trieb einen erhohten VerschleiB verursacht 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Werk- 
zeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen zu schaffen, 
das hinsichtlich der Konstruktion vereinfacht ist und 
dessen Herstellungsaufwand insgesamt wesentlich re- 
duziert isL 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB 
die ersten und die zweiten Formnester mit ihren Biir- 
stenkopf-Enden in gleiche Richtung weisend angeord- 
net sind, daB jeweils bei den ersten und bei den zweiten 
Fommnestera der auswerferseitigen Formplatte positio- 
nierbare Burstenkorperhaltevorrichtungen mit Form- 
nestabschnitten zumindest fur BOrstenkopfbereiche 
vorgesehen sind, daB in dieser Formplatte bei den Kopf- 
enden der ersten und zweiten Fornmester jeweils we- 
nigstens eine Ausnehmung zur Aufnahme der Biirsten- 
korperhaltevorrichtimgen vorgesehen sind und daB eine 
Transporteinrichtung zxurn wechselweisen, linearen Hin- 
imd Hertransportieren der Biirstenkorperhaltevorrich- 
tungen zwiscben den beiden Aufnahmeausnehmungen 
vorgesehen ist 

Durch die vorgesehene Ausbildung der Transportein- 
richtung ist fur die SpritzguBform selbst eine einfache 
Grundkonstniktion, wie sie auch far das Einkomponen- 



tenspritzen verwendet wird, einsetzbar. Der Aufwand 
gegenuber Wendewerkzeugen zum Mehrkomponen- 
tenspritzgieBen ist dadurch erheblich reduziert 
Auch der Aufwand fur die Transporteinrichtung ist im 
5 Vergleich zu Wendewerkzeugen und zu Werkzeugen 
mit einem Wendetrager geringer. Durch das kopfseitige 
Halten der Burstenkorper-Grundkorper oder Grund- 
korper-Spritzlinge kSnnen vorhandene Elemente, nam- 
lich die ohnehin beim BQrstenkSrper-Kopf eingreifen- 

10 den Lochstempel verwendet werden, was ebenfaJls zur 
Konstruktionsvereinfachimg beitragt 

Durch die mit dem Burstenkopfformbereich in glei- 
che Richtung weisenden ersten Formnestem fur die 
Gnmdkorper und den zweiten Formnestem fur die fer- 

15 tigen Burstenkorper, genugt fur den Transport der 
Grtmdkorper-Spritzlmge von den ersten Fommestern 
zu den zweiten Formnestem eine einfache linearbewe- 
gung, die mechanisch einfach realisierbar ist 

Die wechselweise bei den Fornmestem in Eingriff 

20 stehenden Burstenkorperhaltevorrichtungen ermogli- 
chen einen sehr schnellen Wechsel, da beide Haltevor- 
richtungen gleichzeitig in Gegenrichtung positionierbar 
sind. 

Eine Ausfuhrungsform sieht vor, daB die Transport- 
25 einrichtung wenigstens zwei langsverschiebbare Portal- 
teile mit zwischen den Formplatten befindlichen, die 
Burstenkorperhaltevorricbtungen bildenden Quertra- 
versen aufweist und daB der AuBenumriB des einen 
Ponakeiles kleiner ist als der lichte Iimenquerschnitt 
30 des anderen Portalteiles. 

Durch diese Konstrukdon ergibt sich eine besonders 
stabile und prazise Fuhrung der hier durch Quertraver- 
sen gebildeten Biirstenkorperhaltevorrichtungen. 
Vorteilhafterweise sind die Portalteile der Transport- 
as einrichtung seitlich auBerhalfa der Formplatten an 
Langsschiebefuhrungen gelagert wobei bei den Seiten- 
stutzen der Portalteile Hubantriebe fflr die Hubbewe- 
gimg der Quertraversen oder dergleichen vorgesehen 
sind. 

40 Die Bewegungsantriebe und Fuhrungen fur die Posi- 
tionierbewegung der insbesondere durch Quertraver- 
sen gebildeten Burstenkorperhaltevorrichtungen befin- 
den sich somit auBerhalb der Formplatten, so daB keine 
Anderungen an den Formplatten vorgenommen werden 

45 mussen. 

AuBerdem ist dadurch auch eine einfache Konstruk- 
tion der Fuhrungen und der Bewegungsantriebe begun- 
stigt 

ZweckmaBigerweise sind die Langsschiebefuhrungen 
50 der Transporteinrichtung in Offnungs- und SchlieBrich- 
tung der Form flbereinander angeordnet Seitlich neben 
den Formplatten beziehungsweise neben der auswer- 
ferseitigen Formplatte wird dadurch nur wenig Platz fur 
die Fuhrungen beansprucht 
55 Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 
daB die Transporteinrichtung jeweils innerhalb des Um- 
risses der Formplatten Langsschiebefuhrungen auf- 
weist, mit denen jeweils Hubelemente verbunden sind, 
die an ihren freien Enden jeweils eine die Burstenkor- 
60 perhaltevorrichtungen bildende Quertraverse tragen. 
Auch diese Ausfuhrungsvariante ist einfach im Aufbau 
und ermoglicht eine besonders platzsparende Kon- 
struktion. 

ZweckmaBigerweise sind in den Quertraversen die 
65 Fonnnestabschniite zumindest fur Burstenkopfbereiche 
der auswerferseitigen Formplatte vorgesehen, wobei in 
dieser auswerferseitigen Formplatte bei den Kopfenden 
ihrer Formnester Ausnehmungen zur Aufnahme der 
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Quertraversen vorgesehen sind und daB die Quertraver- 
sen hehenverstellbar und wechselweise bei den unter- 
schiedKchen Fominestbereichen der Formplatteo posi- 
tionierbar sind. 

Diese Quertraversen mit den kopfseirigen Formnest- 
abschnitten kSnnen je nach Anzahl und Lage der Form- 
nester in ihrer GrOBe variiert und an die jeweiligen 
Anforderungen angepaflt werden. 
Zu einem geringen Platzbedarf und einer Konstruk- 



Wie gut bei der auswerferseitigen Formplatte 4 ge- 
maB Kg. 2 erkennbar, sind zwei Gruppen von Formne- 
stem, namlich erste Formnester 6a zum Spritzen von 
GrundkSrpem 2a sowie zweite Formnester 6b zum 
Umspritzen der Grundkorper und zum Fertigspritzen 
der BiirstenkSrper 2 vorgesehen. Sowobl die erste als 
auch die zweite Gruppe von Fonnnestem besiehend 
aus mehreren, parallel nebeneinander angeordneten 
Formnestem. Im Ausfuhnmgsbeispie) sind jeweils vier 
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tionsvereinfachung n^gt auch bei. wenn in den Langs- lo Formnester einer An nebeneuianderangeordnet,wobei 
--i_:-i--tni 1/ 1.. Jon cai'«one«rit70Ti nnH//iHf>r rfif» AnT.ahl auch wesentlich ETfiBer. beisoieisweise 16 



schiebefflhnmgen und/oderden Seitenstutzen und/oder 
den Hubelementen der Transporteinrichtungen Huban- 
triebe integriert sind. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind die er- 
sten Formnester und die zweiten Formnester in vor- 
zugsweise fluchtenden Reihen iSngs faintereinander an- 
geordnet 

Nach einer anderen Ausgestaltung sind die ersten 
Formnester und die zweiten Formnester in vorzugswei- 
se parallelen Reihen nebeneinander angeordnet sind. 

Beiden Ausfuhrungsformen ist gemeinsam, daB fur 
den Transport der GrundkCrper von den ersten zu den 
zweiten Formnestem einfache Linearbewegungen aus- 
reichen. Dies trifft auch dann zu, wenn die Formnester 



die Anzahl auch wesentlich grdBer, beispieisweise 16 
Formnester nebeneinander betragen kanru 

Gut zu erkennen ist auch, daB die einzelnen Formne- 
ster der ersten Gruppe mit den einzelnen Formnestem 
15 der zweiten Gruppe langsfluchtend angeordnet sind. 
Weiterhin ist zu erkennen, daB sie mit ihren Bursten- 
kcpf-Bereichen 7 in gleiche Richtung weisend angeord- 
net sind 

Je nach den vorhandenen Platzverhaltnissen konnen 
20 die Formnester der einzelnen Gruppen auch in anderer 
Lage angeordnet sein, beispieisweise quer zur linearen 
Transportrichtung, in der die Grundkorper 2a von der 
ersten Formnestgruppe zur zweiten umgesetzt werdea 
Bei einer solchen Anordnung sind die Formnester be- 
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schrSg, jedoch in gleiche Richtung weisend angeordnet 25 vorzugt rechtwinklig zur Transportrichtung angeord- 

1 net 



sind. 

Die Ausrichtung der Formnester in Bezug auf die 
lineare Transportbewegung kann unter anderem in Ab- 
hSngigkeit von der Anzahl der nebeneinander anzuord- 
nenden Formnester einer Formnestgruppe vorgesehen 
sein. 

ZusatzUche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspriichen aufgefuhrt. Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch niher erlautert 

Es zeigt ctwas schematisiert: 

Fig. 1 eine Seitenansicbt eines Werkzeuges zum 
Mehrkomponenten-SpritzgieBen bei geoffneter Spritz- 
guBform, 



net 

Nach dem Spritzen der Grundkorper 2a in den ersten 
Formnestem 6a werden diese in die zweiten Formne- 
ster 6b transportiert 

30 Dazu dient eine Transporteinrichtung 8, die im Aus- 
fuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 und 2 im wesentlichen 
durch zwei Portalteile 9 und 10 gebildet ist, die seitlich 
neben der auswerferseitigen Formplatte 4 ISngs ver- 
schiebbar an ULngsschiebefiihrungen 11 und 12gelagerl 

35 sind. 

Die Ponalteile 9 und 10 weisen jeweils eine Quertra- 
verse 13 brw. 14 und Seitenstfitzen 15 bzw. 16 aui, wobei 
die Seitenstutzen zweckmaBigerweise durch Hubzylin- 
der 17 gebildet sind, die einerseits mit den Quertraver- 
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Fig. 2 eme Aufsicht einer auswerferseitigen Form- 40 sen 13 bzw. 14 und andererseits mit den zugehongen 



platte mit Transporteinrichtung fiir Burstenkorper, 

Fig. 3 eine Schnittansicht des in Fig. 1 gezeigten 
Werkzeuges in einer Fig. 1 entsprechenden Position, 

Fig. 4 eine Ansicht gemaS Fig. 3, hier jedoch bei ge- 
schlossener SpritzguBform, 

Fig. 5 eine Ansicht each Fig. 3 und 4, hier jedoch bei 
geSf f neter SpritzguBform, 

Fig. 6 ein als Eugenwerkzeug ausgebildetes Werk- 
zeug zum Mehrkomponenten-SpritzgieBen, 



Langsschiebefuhrungen 11 bzw. 12 verbunden sind. Wie 
gut in Fig. 1 erkennbar, sind die Portalteile 9 und 10 so 
ausgebildet, daB sie bei gegenlaufigen Bewegungen an- 
einander vorbeibewegt werden kBnnen. Dabei ist der 
45 lichte Innenquerschnitt des Portaheiles 9 groBer als der 
AuBenumriB des Portalteiles 10. Dadurch konnen diese 
Portalteile gegenlaufig praktisch untereinander durch- 
bewegt werden. 
Wie gut in Fig. 2 erkennbar, weisen die BurstenkSr- 
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Hg. 7 eine Seitenansicbt eines Werkzeuges zum 50 perhaltevorrichtungen bildenden Quertraversen 13 und 



Mehrkomponenten-SpritzgieBen bei gefiffneter Spritz- 
guBform mit gegenuber 
Fig. 1 abgewandelter Transporteinrichtung und 
Fig. 8 eine Aufsicht der auswerferseitigen Formplatte 
gemaB Fig. 7 mit Transporteinrichtung fiir Burstenk6r- 
per. 

Ein in Fig. 1 gezeigtes Werkzeug 1 dient zum Mehr- 
komponenten-SpritzgieBen von Kunststoff-Burstenkor- 
pera 2 (Fig. 5) fiir ZahnbQrsten oder dergleichen. Diese 



14 Formnestabschnitte 18 fflr die Btirstenkopf-Bereiche 
7 auf, die zusammen mit den in der Formplatte 4 befind- 
lichen Formnestabschnitten 19a bzw. 19b die ersten 
Formnester 6a bzw. die zweiten Formnester 6b biiden. 
55 Zur Aufnahme der Quertraversen 13 und 14 sind in der 
Formplatte 4 vorzugsweise randoffene Aufnahmenuten 
20 vorgesehen (vgL Fig. 3 bis 6). 

Die Aufnahmenuten 20 sind so bemessen, daB auch 
unterseitig von der Quertraverse 13 bzw. 14 angeordne- 
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BOrstenkorper bestehen bereichsweise aus mehreren, eo te Lochstiftanordnungen mit Lochstihhalteplatten 21 
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nacheinander gespritzten Komponenten. Es wird dabei 
zunachst ein GrundkCrper 2a (Fig. 1, 3 bis 6) gespritzt, 
der dann in einem zweiten Arbeitsgang in bestimmten 
Bereichen zu einem fenigen BurstenkSrper umspritzt 
wird. 

Das in Fig. 1 gezeigte Werkzeug 1 weist eine Spritz- 
guBform 3 mit einer auswerferseitigen Formplatte 4 so- 
wie einer dusenseitigen Formplatte 5 auf. 



Platz habea An den Lochstifthalteplatten 21 smd Loch- 
stifte 22 angebracht, die in ihrer Arizahl und Lage dem 
spateren Borstenfeld der Zalmbiirste entsprechea Die 
Lochstifte 22 durchgreifen FQhrungsl6cher 23 in den 
65 Quertraversen 13 und 14 und ragen in Spritzstellung in 
den Formhohlraumbereich bei geschlossener Form ein 
(vgLFig.4). 

Die Lochstifthalteplatten 21 mit den Lochstiften 22 
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lassen sich relativ zu den Quertraversen 13 und 14 be- 
wegen, wobei sie von einer Spritz- und Haltestellimg 
(Fig. 3 linksseitig), wo sie in den Formhohlraum hinein- 
ragen, in eine zur Quertraverse beabstandete Auswerf- 
stellung (Rg.3 rechtseitig), wo sie aus dem fertigge- 
spritzten BQrstenkorper 2 herausgezogen sind, verstell- 
bar sind. Die den zweiten Formnestem 6b zugeordnete 
Aufnahmenut 20 ist fur diese Ausziehbewegung der 
Lochstifthalteplatten 21 mit den Lochstiften 22 entspre- 
chend defer ausgebildet 

Ausgehend von der in Fig. 4 gezeigten Arbeitsstel- 
lung des Werkzeuges 1 mit geschlossener SpritzguB- 
form 3, wird die SpritzguBform geoffnet, wobei die aus- 
werferseitige Formplatte 4 von der dusenseitigen, fest- 
stehenden Formplatte 5 wegbewegt wird. In dem 
Spritzvorgang wurden gleichzeitig eine Reihe von 
Grundkdrpern 2a und eine Reihe von fertigen Bursten- 
korpem 2 gespritzL In den Fig. 2 bis 6 werden dabei die 
Grundkorper in den ersten Formnestem 6a linksseitig 
und die fertigen Burstenkorper in den zweiten Formne- 
stem 6b rechtsseitig gespritzt 

Nach dem Offnen der SpritzguBform werden die fer- 
tigen Burstenkorper 2 ausgestoBen, wie dies in Rg. 5 
gezeigt ist Dazu dienen Auswerferstifte 24 die an Aus- 
werferpiatten 25 angebracht sind. Diese sind innerhalb 
eines Freiraumes 28 zwischen der Formplatte 4 imd 
einer Grundplatte 26 (vgL auch Fig. 1) verstellbar gela- 
gert und mit einer Auswerf erstange 27 verbunden. 

Nach dem Auswerfen der fertigen Burstenkorper 2, 
wobei auch die Lochstifte 22 zuriickgezogen werden, 
werden die Quertraversen 13 und 14 iiber die Hubzylin- 
der 17 der Portalteile 9 und 10 aus ihren Aufnahmenuten 
20 gehoben, so daB sich die in Fig. 3 gezeigte Position 
einstellt In einer gegenlaufigen Transportbewegung ge- 
maB den Pfeilen PF 1 und PF 2 verfahuren die Portalteile 
9 und 10 entlang ihren Langsschiebefuhrungen 11 und 
12 jeweils in eine Wechselposition, wobei die Quertra- 
verse 14 leer bei der Aufnahmenut 20 der ersten Form- 
nester 6a und die Quertraverse 13 mit daran hangenden 
Grundkdrpern 2a in die Aufnahmenut 20 der zweiten 
Formnester 6b gebracht werden. 

Beim Transport werden die Grundkorper-Spritzlinge 
2a an ihren Kopfenden mit Hilfe der dort eingreifenden 
Lochstifte 22 sicher gehalten. AnschlieBend wird die 
Form geschlossen und es ergibt sich wieder die Aib- 
gangssituation, wie sie in Fig. 4 nach dem sich anschlie- 
Benden Spritzvorgang gezeigt ist 

Fur die Transportbewegimg der Portalteile 9 und 10 
entlang den Langsschiebefiihrungen 11 und 12 konnen 
vorzugsweise pneumatische Hubantriebe vorgesehen 
sein, die gegebenenfalls in die Fiihnmgsstangen dieser 
Langsschiebefuhrungen integriert sind. Wie bereits vor- 
erwahnt, sind die Seitenstutzen 15 imd 16 vorzugsweise 
durch Hubzylinder 17 gebildet Es konnten hier jedoch 
auch Teleskopfuhnmgen vorgesehen sein und separate 
Hubantriebe. Wie in Fig. 1 gut erkennbar, sind die 
Langsschiebefuhrungen 11 und 12 beidseitig der Form- 
platte 4 uberemanderliegend angeordnet, um den seitli- 
chen Platzbedarf klein zu halten. 

Die Fig. 3 bis 6 lassen noch gut erkennen, dafi die 
Trennwande der Aufnahmenuten 20 und die entspre- 
chenden Trennwande an den Quertraversen 13 imd 14 
konisch sich zum freien, offenen Ende hin erweiterad 
ausgebildet sind. Dadurch wird eine Selbstzentrierung 
beim Einsetzen der Quertraversen 13 und 14 und ein 
praziser Sitz in Einsetzstellung erreicht 

Fig. 6 zeigt noch ein sogenanntes Etagenwerkzeug 
la, das durch zwei spiegelbildlich zu einer mittigen Sym- 



metrieebene S angeordnete SpritzguBformen 3 gebildet 
ist Die dusenseitigen, feststehenden Formplatten 5 lie- 
gen hler direkt bei der Symmetrieebene S aneinander 
und es schlieBen sich daran, wie bei dem Werkzeug 
5 gemaB Fig. 1 bis 5 beschrieben, auswerferseitige Form- 
platten 4, Auswerferplatten 25 sowie Grundplatten 26 
nach auBen hin an. Vorteilhaft ist hierbei, daB man bei 
gleichem Umfangsquerschnitt eine wesentlich grdBere 
Anzahl von Fommestem unterbringen kann und daB 
10 hierbei trotz dieser hohen Anzahl von Formnestem be- 
zugUch der SpritzgieBmaschine gleiche SchlieBkrafte 
wie bei den Formen gemaB Fig. 1 bis 5 bzw. Fig. 7 und 8 
genugen. 

AuBer der im Ausfuhrungsbeispiel gezeigten Kon- 
15 struktion der Transporteinrichtung mit Portaltellen, be- 
steht auch noch die Moglichkeit, einseitig an einer 
Langsschiebefuhrung gelagerte Traversen vorzusehen. 
AuBerdem konnte auch eine Quertraverse an Langs- 
schiebefuhrungen gefuhrt sein, die mit der dusenseitigen 
20 Formplatte verbunden sind. 

Die Fig. 7 und 8 zeigen ein Werkzeug lb mit einer 
gegeniiber Fig. 1 und 2 abgewandeken Transportein- 
richtung 8a. 

Diese Transporteinrichtung 8a weist eine mittig bei 
25 den Formplatten 4, 5 jeweils angeordnete Langsschie- 
befiihrung 29, 29a auf, an der langs verschiebbar jeweils 
zwei Hubelement 30, 30a gelagert sind. An den freien 
Enden der Hubelemente 30 ist die Quertraverse 13 und 
an den Hubelementen 30a die Quertraverse 14 ange- 
30 bracht 

In der in Fig. 7 gezeigten, ausgefahrener Position der 
Quertraversen 13, 14 befinden sich diese in zueinander 
beabstandeten Ebenen, so daB sie fiir die Wechselbewe- 
gung aneinander vorbei bewegt werden konnen. Auch 

35 mit dieser Transporteinrichtung 8a konnen somit die 
Quertraversen 13 und 14 zwischen den beiden Form- 
nest-Gruppen 6a, 6b wechselweise umgesetzt werden. 

Dadurch, daB sich die Fiihrung und die zugeh6rigen 
Hubelemente der Quertraverse 13 bei der dusenseitigen 

40 Formplatte und die Fuhrung und zugehorige Hubele- 
mente fur die Quenraverse 14 bei der auswerferseitigen 
Formplatte 4 befinden, konnen die Quertraversen 13 
und 14 bei einem Positionierwechsel problemlos anem- 
ander vorbei bewegt werden, wobei auch hier nur eine 

45 Linearbewegung imd eine Hubbewegung erforderlich 
sind. 

Mit den iimerhalb der Formplatten integrierten 
Langsschiebefuhrungen 29, 29a lassen sich besonders 
kompakte Werkzeuge lb realisieren. AuBerdem ist hier- 
50 bei der konstruktive Aufwand nochmals erheblich redu- 
ziert 

Allen diesen Ausfiihrungsformen ist gemeinsam, daB 
jeweils einfache Linearbewegungen ohne Wendebewe- 
gungen zum Positionieren der die kopfseitigen Form- 
55 nestabschnitte tragenden Teile genugen. 

Patentanspruche 
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1. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 
von Kunststoff-Burstenkorpem fur Zahnbursten 
Oder dergleichen, wobei die Burstenkorper (2) be- 
reichswebe aus mehreren, nacheinander gespritz- 
ten Komponenten bestehen und wobei die Spritz- 
guBform (3) wenigstens eine auswerferseitige 
Formplatte (4) sowie eine dusenseitige, feststehen- 
de Formplatte (5) jeweils mit ersten Formnestem 
(6a) zum Spritzen von Gmndkorpem (2a) sowie 
zumindest mit zweiten Formnestem (6b) zum Um- 
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spritzen der Grundkorper beziehungsweise zum 
Fertigspritzen der BQrstenkdrper aufweist, wobei 
erne Transporteinrichtting (8) zum Transportieren 
der GrundkSrper-SpritzIinge (2a) von den ersten 
Formnestem zu den zweiten Formnestem vorgese- 5 
hen ist, dadurch gekennzeichnet, dafi die ersten 
und die zweiten Formnester (6a, 6b) mit ihren Bur- 
stenkopf-Enden (7) in gieiche Richttmg weisend an- 
geordnet sind, dafi jeweils bei den ersten und bei 
den zweiten Fonnnestem der auswerferseitigen 10 
Formplatte (4) positionierbare Biirstenkorperhal- 
tevorrichnmgen (13, 14) mit Formnestabschnitten 
(18) zumindest fiir Bflrstenkopfbereiche vorgese- 
hen sind, daB in dieser Formplatte bei den Kopfen- 
den der ersten und zweiten Formnester jeweils we- 15 
nigstens eine Ausnehmung (20) zur Aufnahme der 
Burstenk6rperhaltevorrichtungen (13, 14) vorgese- 
hen sind und daB eine Transporteinrichtung (8) zum 
wechselweisen, linearen Hin- und Hertransportie- 
ren der Burstenkorperhaltevorrichtungen (13, 14) 20 
zwischen den beiden Aufnahmeausnehmungen (20) 
vorgesehen ist 

2. Werkzeug nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transporteinrichtung (8) wenig- 
stens zwei iSngsverschiebbare Portalteile (9, 10) mit 25 
zwischen den Formplatten (4, 5) befindlichen, die 
BlirstenkSrpcrhaltevorrichtungen bildenden Quer- 
traversen (13, 14) aufweist und daB der AuBenum- 
riB des einen Portalteiles (10) kleiner ist als der 
lichte Innenquerschnitt des anderen Portalteiles (9). 30 

3. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- • 
zeichnet, daB die Transporteinrichtung (8a) jeweils 
innerhalb des Umrisses der Formplatten (4, 5) 
Lingsschiebefiihrungen (29, 29a) aufweist, mit de- 
nen jeweils Hubelemente (30, 30a) verbunden sind, 35. 
die an ihren freien Enden jeweils eine die Bursten- 
k5rperhaltevorrichtungen bildende Quertraverse 
(13 bzw. 14)tragen. 

4. Werkzeug nach emem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Quertraversen 40 
die Formnestabschnitte (18) zumindest filr Bflrsten- 
kopfbereiche der auswerferseitigen Formplatte (4) 
vorgesehen sind, daB in dieser auswerferseitigen 
Formplatte bei den Kopfenden ihrer Formnester 
(6a, 6b) Ausnehmungen (20) zur Aufnahme der 45 
Quertraversen (13, 14) vorgesehen sind, daB die 
Quertraversen hohenverstellbar und wechselweise 
bei den unterschiedlichen Formnestbereichen der 
Formplatten positionierbar sind. 

5. Werkzeug nach Anspruch 1, 2 oder 4, dadurch so 
gekennzeichnet, daB die Portalteile (9, 10) der 
Transporteinrichtung (8) seitlich auBerhalb der 
Formplatten (4, 5) an Langsschiebefuhrungen (11, 
12) gelagert sind und daB bei den Seitenstfltzen (15, 
16) der Portalteile oder dergleichen, Hubantriebe 55 
(17) fur die Hubbewegung der Quertraversen vor- 
gesehen sind. 

6. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die seitlichen Langs- 
schiebefflhrungen (1 1, 12) fUr die Burstenkorperhal- eo 
tevorrichtungen beziehungsweise Quertraversen 
(13, 14) Oder dergleichen, in Offnungs- und SchlieB- 
richtung der Form flbereinander angeordnet smd. 

7. Werkzeug nach einem der Ansprflche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Langsschiebe- 65 
fOhrungen (1 1, 12, 29, 29a) und/cder den Seitenstflt- 
zen (15, 16) und/oder den Hubelementen (30, 30a) 
der Transporteinrichtung (8, 8a) Hubantriebe inte- 
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griert sind. 

8. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die in der auswerfer- 
seitigen Formplatte (4) vorgesehenen Ausnehmun- 
gen zur Aufnahme der Quertraversen oder derglei- 
chen BurstenkSrperhaltevorrichtungen als durch- 
gehende, randoffene Aufnahmenuten (20) ausgebU- 
det sind. 

9. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Trennwinde der Ausnehmungen (20) zur 
Aufnahme der Quertraversen (13, 14) oder derglei- 
chen und die Trennwande der Quertraversen in 
dem quer zur Langserstreckung der Formnester 
verlaufenden Trennbereich konisch ausgebildet 
sind 

10. Werkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Burstenkopfhal- 
tevorrichtungen durch die Quertraversen (13, 14) 
oder dergleichen sowie durch unterhalb von diesen 
angeordnete, relativ zu den Quertraversen beweg- 
bare Lochstiftanordnungen mit Lochstifthalteplat- 
ten (21) sowie die Quertraversen durchgreifenden 
Lochstiften (22) gebildet sind. 

11. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf der den Formne- 
stem abgewandten Seite der auswerferseitigen 
Formplatte (4), zwischen einer Grundpiatte (26) 
und dieser Formplatte, mit einer Hubvorrichtung 
ver- 

bundene Auswerferplatten (25) angeordnet sind, 
andenendieAuswerferstifte(24)angebrachtsind. 
12 Werkzeug nach einem der Ansprflche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie als Spritzwerkzeug 
ein Etagenwerkzeug (t a) mit einer oder zwei zentra- 
len, dusenseitigen Formplatten (5) und sich beidseitig 
anschlieBenden, auswerferseitigen Formplatten (4) 
aufweist 

13. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB die ersten Formnester 
(6a) und die zweiten Formnester (6b) in vorzugsweise 
fluchtenden Reihen langs hintereinander angeord- 
netsind. 

14. Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur die Grundkorper (2a) und fflr die 
f ertigen BilrstenkSrper (2) parallele Reihen von ne- 
beneinander angeordneten Formnestem (6a, 6b) ) 
vorgesehen sind, vorzugsweise jeweils vier bis sech- 
zehn Formnester. 

15. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Formnester 
(6a) und die zweitenFormnester (6b) in vorzugsweise 
parallelenReihennebeneinanderangeordnetsind. 

16. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet daB bei jeweils innerhalb 
des Umrisses der Formplatten (4, 5) angeordneten 
Langsschiebefflhnmgen (29, 29a), diese etwa mittig 
und langs verlaufend innerhalb der Formplatten an- 
geordnet sind. 

17. Werkzeug nach einem der Ansprflche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsschiebefuh- 
rungen (29, 29a) und die jeweiligen Quenraversen 
(13, 14) jeweils uberzwei parallele und vorzugsweise 
zueinanderbeabstandeteHubelemente(30,30a)mit- 
einander verbunden sind. 
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